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La presente invention a pour but de creer 
des appareils perfectionnes propres a effee- 
tuer Fechange de chaleur entre deux fluides 
et destines plus particxdiereinent a etre utili- 
s s6s avee les moteurs a combustion interne. 
L'echangeur de chaleur conf onne a Finven- 
tion eomprend un assemblage de cellules en 
feuilles m£talliques minces, disposees paral- 
lfelement les unes par rapport aux autres, et 
10 de bandes plissees metalliques minces, dispo- 
sers ohliquement et semblablement a Fint&- 
rieur desdites ceOlules, Fassembikge etant 
pr6vu de f aeon a former pour les fluides des 
passages qui sont disposes alternativement a 
is angle droit Pun par rapport a Fautre. 

Dans les dessins ci- joint qui representent, 
a titre d'exemple, nne forme d'exeeution de 
Fobjet de Finvcntion: 

La fig. 1 est une coupe scMmatique en 
io 61e>ation d'une cellule de Fechangeur de cha- 
leur. 

La fig. 2 est la vue en plan de la cellule. 

La fig. 3 est une vue similaire a la fig. 1, 
representant une cellule adjacente. 
as La fig. 4 est une coupe en plan de trois 
cellules adjacentes de 1'appareil. 

La fig. 5 est la vue en 61evation de Fex- 
tr€mit6 de la cellule visible a la fig. 3, et qui 
est la cellule intermediaire dans la fig. 4. 
so Les fig. 6 a 9 illustrent divers stades inter- 
mediaires de la construction des parois en 
m6tal mince des cellules. 

En reference aux fig. 1 et 2, la cellule 
illuartr€e est formee en repliant convenable- 



ment une tole metallique minee dans le but as 
d'obtenir une paire de parois laterales paral- 
leles a, reunies par leurs bords longitudinaux 
6, les extremitfe c, d restant ouvertes (une 
f agon de construire cet Element est dficrite 
plus bas, en se r&fSrant aux fig. de 6 a 9). A 40 
Finterieur de la cellule en question, une mince 
bande e en metal pOisse* est dispose* endiagonaiLe 
au travers de la cellule, comme le montre la 
fig. 1. Les creates des plis de la bande e sont 
reunies aux surfaces des parois a, b par un 45 
brasage au cuivre, par. soudure ou par tout 
autre moyen. 

Dans un appareil destine a eff ectuer des 
echanges de chaleur entre des courants d'air 
et des gaz d'echappement chauds provenant so 
d'un raoteur, la cellule niontree dans les fig. 1 
et 2 est concue pour le passage de Fair a tra- 
vers celle-ci. L'air penetre par Fextremite c 
dans la zone entre le bord gauche & de la 
cellule et le bord adjacent de la bande plissee ss 
e. Ensuite, il s'ecoule, le long des 6troits pas- 
sages formes par la bande, dans la zone com- 
prise entre Fautre bord de la bande et le 
bord droit ~b de la cellule. De cette zone Fair 
s'echappe au dehors par Fextremite* d. eo 

La ceffluife suivante, au travers de -laquelle 
les gaz chauds circulent, est formee en pla- 
cant deux des cellules decrites ci-dessus, pa- 
rallelement Fune a Fautre, a une distance con- 
venable Fune de Fautre, et en fixant entre 6 s 
eEes <une autre bande plissee f ainsi que 3e 
represents la fig. 3. La bande / est semblable 
a la bande e et est disposee de facon analo- 
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gue, Dans cette cellule, les bords superieurs 
et inferieurs g 9 h sont fermes, et les bords 
longitnidinaux i, j sont ouverts. Preferable- 
ment (ainsi que montre), la largeur de la 
5 denxieme cellule est double de celle de la 
premiere, cette deuxidme cellule cantenant 
deux bandes / semblables et semblablement 
disposees, ces dernieres etant separees 1'une de 
l'autre par xme plaque de separation h en 
10 metal mince. Les cretes des plis des bandes / 
et les surfaces exterieures des parois a, a 
ainsi que les surfaces de la plaque 7c sont 
assemblies par brasage an cuivre, par sou- 
dure ou de tout autre f agon. 

is La fig. 4 represente un assemblage de trois 
cellules, dont la superieure et 1'inferieure cor- 
respondent a celles des fig. 1 et 2 au travers 
desquelles les. filets d'air circulent, la eellule 
eentrale etant traversee par les gaz chauds 

20 en circulation. La direction du eourant des 
gaz chauds est indiquSe sur la fig. 3. Ces gaz 
penetrent par le bord longitudinal ouvert, de 
droite de la cellule, et apres avoir parcouru 
les passages dans les bandes plissees /, ils sor- 

25 tent par le bord ouvert /. 

A noter que le courant a travers les pas- 
sages des bandes f est parallele, mais de sens 
contraire a la direction de la circulation d'air 
a travers les bandes e. 

so Dans le but de rendre la structure plus 
rigide, les regions de la cellule traversee par 
les gaz chauds, qui sont situees de part et 
d'autre des bandes /, peuvent etre occupies 
par de minces bandes metalliques plissees m 

as ainsi que montrg a la fig. 5, les plis des ban- 
des de renf orcement ayant un pas relative- 
ment grand, et etant preVues de telle facon 
qu'elles n'offrent qu'une faible resistance a 
reeoulement des courants qui les traversent. 

40 L'appareil eomplet est forme par l'assem- 
Mage d'un nombre quefconque de cellules, dans 
lesqueflles eireule Pair, et de ceilules dans le&- 
quelles circulent les gaz chauds alternant 
entre elles de facon a former pour les fluides 

45 des passages qui sont disposes alternativement 
a angle droit 1'un par rapport a l'autre. L'as- 
semblage etant monte dans un carter quelcbn- 



que pouvant etre connecte a des conduites 
d'air et de gaz chauds. 

II est preferable que les toles plissees e, f 50 
ferment des passages de faible section et 
d*une longueur telle que le fluide circule a 
travers elles pour autant que possible sous 
la forme de lames minces ou de filets. Ceei 
s'obtient en donnant aux passages de faibles 55 
sections transversales. Dans un des examples, 
. les bandes plissges en question ont une epais- 
seur d'environ 0,1 mm, et ceflles-ci sont plissees 
de f a§on a former des plis successifs ayant 
environ 1 mm de distance entre les cretes 6 o 
et 2 mm de profondeur. La largeur des ban- 
des peut etre, par exemple, de 25 mm. 

Les fig. 6 a 9 illustrent une facon avan- 
tageuse de construire les cellules. Une tole 
metallique mince est tout d'abord formee 65 
ainsi que le montre la fig. 6. On la replie 
ensuite selon les lignes interrompues p, q, 
afin de former les parois laterales paralleles 
a, visibles dans la coupe en plan de la fig. 7, 
la portion de la bande comprise entre les li~ 70 
gnes p, q formant Fun des cotes longitudi- : 
naux ferme b de la cellule. Les bords r, s 
sont replies a angle droit suivant les lignes 
t, u et fagonnes de fagori a §tre replies l*un 
dans l'autre, ainsi que montre* a droite dans 75 
la fig. 7, formant ainsi l'autre paroi longi- 1 
tudinale f ermee de la cellule. Les parties v, 
w, x, y sont reptiles a angle droit suivant 
les lignes 1, 2, 3, 4 dans le but de former les 
ailes exterieures en saillie v, w, x, y, visibles so 
dans la section longitudinale de la cellule de 
la fig. 8. Pour ^interconnexion des cellules, 
disposees parallelement les unes par rapport 
aux autres, les ailes en question appartenant a 
des ieelluiles adjaeentes sont formees de telle bs 
fagon qu'elles sont replies Tune dans l'autre, 
ainsi que visible a la fig. 9. Les bandes plis- 
sees ainsi que les autres elements decrits ci- 
dessus peuvent etre mis en place au cours 
d'une phase queleonque appropriee de f abri- 90 
cation ou d'assemblage des cellules, et la fer- J 
meture par repliage des bords les uns dans 
les autres peut etre effective soit par bra- 
sage au cuivre, par soudure ou par tout autre 
moyen similaire; 9S 



Tandis que Pappareil decrit a speciale- 
ment pour objet d'assurer l'echange de cha- 
leur entre les produits de la eombustioii et 
Pair qui doit etre preehauffe avant de pen6- 

s trer dans la chambre de combustion d'un mo- 
teur a combustion interne, elle peut egalement 
servir, pour refroidir, par l'air, la chemise de 
circulation d'eau d'une machine, ou pour re- 
froidir l'air ou un autre gaz comprime* par un 

10 compresseur, ou bien encore pour refroidir 
ou pour chauffer de l'huile de lufrifieation, 
on pour tout autre but analogue. 

Par cette inYention Ton peut construire de. 
facpn compaete et avantageuse des appareils 

is echangeurs de chaleur a rendement eleve\ 

EEVENDICATION: 
Echangeur de chaleur, caracterise par le 
fait qu'il comporte un assemblage de cellules 
en tole metallique mince, disposees parallele- 
20 ment les unes par rapport aux autres, et de 
bandes plissees mStalliques minces, disposers 
obliquement et semblablement a l'interieur 
desdites cellules, l'assemblage etant prevu de 
facon a former pour les fluides des passages 



qui sont disposes alternatrvement a angle 2s 
droit Fun par rapport a 1'autre. 

SOUS-REVENDICATIONS : 

1. Echangeur de chaleur selon la revin- 
dication, caracterise par le fait qute deux 
bandes plissees semblables et semblablement 30 
disposes, munies d'une plaque de separation 
entre elles, sont prevues dans des cellules 
alternees. 

2. Echangeur de chaleur selon la reven- 
dication et la sous-revendication 1, caracterise ss 
par le fait que les cellules contenant deux 
bandes plissees sont munies de bandes de ren- 
forcement 

3. Echangeur de chaleur selon la revin- 
dication et les sous-revendications 1 et 2, ca- 40 
raeterise par le fait que les dimensions des 
bandes plissees sont approximativement les 
suivantes: 

epaisseur 0,1 mm 
pas des plis 1 mm 4S 

prof ondeur des plis 2 ™™ 

largeur de la bande 25 TP TP 

The Rover Company Limited. 

Mandatalre: A. Bugnion, Genfcve. 
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